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) Verfahren zum Herstellen eines gefulften Kabels 

Bel einem Verfahren zum Herstellen eines gefullten Ka- 
bels, dessen Einzelelernente auf elnen zentrslen Kern auf ge- 
bracht werden, wobel die Fullmasse vor dem Versellpunkt 
der Adern aufgebracht wird, 1st vorgesehen, daS die Full- 
masse auf das Zentralelement (1 ) aufgebracht wird, daft die 
VerseHung der Adern (2) In die Masse hinein erfolgt, daS die 
Oberflflssige Masse abgestreiftund gleichzehig in die Zwlk- 
kelraume (3) gedrOckt wird und anschiie&end eine Bebande- 
rung (4J der vorliegenden Seele zur sauberen Weiterverar- 
beitung durchgefuhrt wird, wobei schlie&lich mh Schmelz- 
Ueber beschichtete Zugentlastungselemente (5) und dar- 
uber em Mantel (6) aufgebracht werden (Fig. 3). 
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Reschreibimfr sigen Verbund mit den Zugentlastungselementen 5 her- 

stellt, W elche wiederurn mit einer Schmelzklebersducht 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HersteHen rfch mit dem Mantel 6 wbinden. 

ein£ gSKIabds, dessen Einzelelemente auf einen Eine bevorzugte AiidOhnrngsfotm des Verfahrens ist 

SSSenKem aufgebracht werden, wobei die Futoas- 5 in Fig. 3 dargerteflt und besteht darm. daB auf to Zen- 

"em VeSnkt der Adem aufgebracht wird. tndelementl ^eKabeKalbnassem^emerd^^^- 

Bd TSeseTverfahreii ist es besonders wfchtig, die F011- me flOssigen Form meaner relatrv starken Scbicht aufge- 

nSSSe ZwickdriLume der Adem tockenlos einzu- bracht wW Ah ^^^^^"E^, "J 

bSgen; Aus der DE AS 16 40 608 ist es bekannt, Fem- tylkautschuk bzw Petrokt verwendet welcher durch 

mddekabel vor dem VerseDen in regelmaBigen Absttn- to erne Ringdfee 7 bei emer J«np«atar vonSO -BJCjrf 

den mh einer kleinen Menge eines flOssigen, ein Treib- das Zentralelement aufgetragen wird Das Zentralele- 

Sel enthaltenden Kunslkoffes oder Kunststoffbfld- ment 1 besteht beispiekweise aus emem glasfaserver- 

nerTabzudichten. Durch die Scbanmbildung wird ein stilrkten Kunststoff. Im Ve^eflverband laufen die Adem 

JrropfeTerzeugt welcher die Dichtung der Kabelab- 2 durch einen emannten Veralmppel 8, welcher durch 

sSte g^ea das Eindringen von Langswasser ge- is seine konische Form die ******** die Zwi- 

w5hrlektet schenraume druckt und gleichzeitig das uberschussige 

Aus der DE AS 12 71 800 ist ebenfaHs ein Verfahren Material vor dem VerseDnippel abstreift In die bei- 

bekannt, bei dem vor einem VerseDnippel mtttels einer spielsweise 50-60'C warme FuHmasse, welche auf der 

auf einen vorbestimmten Arbeitszyklus eingestellten Oberflache tes i Versezlverbandes in flussiger Formvor- 

SprittdOse in den Raum zwischen den Leitem ein was- 20 liegt, wird die Beb^demng aufgewickelt Das Aufwik- 

seSnihlissiges Material eingepreflt wird Auch die- keln geschieht dadurch. daB sich der VerseHverband 

ses Material wM in vorbestimmten Ungsabstanden dreht und das Band tangs des Vorschubs unter emem 

efeffebrachT Winkel von etwa 45° zur Vorschubnchtung emlauft 

Dievorbekannten Verfahren weisen den Nachteil auf, bzw. das Band urn den VerseUverband gelegt wird. Da- 

dafi die Adem bzw. das Kabel utter Druck steirt, bzw. 25 nach kann eme 2. bzw. 3. Lage Iichtwenenleiteradem 

daB die einzelnen Abschnitte nicht gleichmiBig gefullt nach demgieichen Verfahren aufgebracht werden. 

unddadurchauchvordemEindringenvonFeuchtigkeit Inefaemweiteren Tt rSeto ? P ll W ctw^ 

nicht geschutztsini lastungselemente. welche vomer mit Sdunekkleber be- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- schichtet oder getrankt worden sind, auf die Seele langs- 

fahren zur HerrteUung eines Kabels der eingangs be- 30 laufend aufgebracht Damit die Zugendastungselemente 

scSenen Art anzugeben, bei welchem das Dich- im wesentlichen langslaufend auf die Kabelseele aufge- 

SgSSSal in konmfuieriicher und allseits gleichma- bracht werden konneu, ^J^^JSj-" 

BigerWeisemdieZwickelraumederAdemeingebracht die Zugenuastungselemente abgewickelt werden im 

wkADieseAufgabewirdgemaBderErfrndungdadurch gleichen .Sinn wie ,die. Kabelseek ^A^teRa- 

getest daB die Verseflung in die Masse hinein erfolgt, 35 bels umlaufen. Die flussige KabelfuUmasse benem d e 

daB die uberflussige Masse abgestreift und gleichzeitig Zugentlastungselemente, da sie in flussiger Form die 

in die Zwickelraume gedrflckt wird und anschlieBend Bebanderung7durchdringt 

Sne Bebanderung der vorliegenden Seele zur sauberen Wie in Fig. 2 dargesteUt, kann das von ^der Bebande- 

Weiterverarbeitung durchgefflhrt wird. wobei schlieB- rung4 umgebene erste Versedgebilde mittels emer wei- 

Smh Schmelzkleber beschichtete Zugentlastungsele- 40 teren RingdQse nut Fullmasse J>eschichtet werfe^die 

mentennddaruber ein Mantel aufgebracht werden. durch die nachste Lage von Aden 1 2 derer Zwickd- 

Der Vortefl des erfindungsgemaBen Verfahrens liegt raume gedruckt wird, wenn die Adem versent werden 

darin, daB die Langswasserdichtigkeit gewahrleistet ist, und die Seele durch emen weiteren Nippel gezogen 

obwohl eine spezielle Fiilleinrichtung unter Dmck nicht wird. w-« to i « 

vorg^eheniiDerzumAusfuUenderZwiciehaime 45 In emem letzten Schrm wn;d schhe8hch ein Mantel 6 

notwendige Druck entsteht nainUch bei dem Verfahren anfextrudiert Durch die Sdmieh^arme wxd der 

gemaB der Erfindung dadurch, daB die Adem beim Ver- Schmelzkleber zunundest auf der AuBenseite der Zug- 

«aendasaufdasZentralelementaufgebrad«eFuIlma- entlastungselemente .5 aufgeschmolzea so 

teridverdrangenunddafldieFiulmassebemiDimAlau- kraftschlQssige Verbindung Ziehen Z^jJ^ 

fen des Verseflgebildes durch den Verseihuppel heraus- so elementen 5 und dem ^beknantel 6 hergestdlt wird 

Sruckt wird, wobei je nach Verseilgeschwmdigkeit Vorzugsweise werden die Zugentlastungselem^e m 

auch erhebhche Drflcke auftreten. Auf diese Weise wird einem getrennten Schntt mit Schmelzkleber beschich- 

ein dichter AbschluB des Verseflgebildes erzielt und tet 

Hohlraumbndung vermieden. Vorteilhafte Weiterbtt- Als Material fur die Zuge^astungseleinente 5 wer- 

dungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen be- ss den aus Kostengrunden Glasfasem verwendet Fur spe- 

schrieben. aelle Anwendnngen, bei denen es auf hone Zugfestig- 

Ein Atisfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachste- keit bei geringem Gewicht ankommi, werden Fasem 

hend anhand der Zeichnung nSher erlautert; dabei zei- aus Aramid oder Koblefasern yerarbeitet AbMche Ge- 

gen die Fig. 1 und 2 einen Querschnitt durch ein opti- sichtspunkte gelten fur das als Stauchschutz wichuge 

sches Kabel mit UchtweUenleiteradern und die Kg. 3 60 Zentralelement 1. 

eine schematische Darstellung des Herstellungsverfah- Anstatt der Bebanderung oder zusatthch auf die Beb- 

rens _ " gnderung kann in einer weiteren AusTuhrungsform die 

-Das Kabel ist gemaB Fig. 1 aus folgenden Schichten Seele mit einem Quellvlies luckenlos umgeben werden. 

aufgebaut: einem Zentralelement 1. und Adem 2, wel- Das Quellvfies erhalt zur Abdichtung auf der Innenseite 

che urn das Zentralelement herum in einer oder mehre- es eine Beschichtung, beispielsweise m Form emer 

ren Schichten verseilt sind, wobei sich in den Zwickel- Schmelzkleberfolie. 

riumen 3 eine Fuumasse befmdet welche auch durch Vor der Mantelextrusion wird als Dampfsperre vor- 

die Bebanderung 4 hindurchdringt und den kraftschlOs- zugsweise eine copolymerbeschichtete Alumimumfolie 
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aufgebracht, welche bei der Mantclextrusion sich kraft- 
schlQssig mit den Zugentlastungselementen und dem' 
Mantel selbst verbindet 

Die bei der Mantelextrusion auftretenden hohen 
Temperaturen von z.T. Qber 200° C verflussigen die Fall- 5 
masse in den Zwickelrfiumen 3 und sorgen fur eine ver- 
besserte Haftung der Fallmasse auf den Adern. 

Patentanspriiche 

10 

1. Verfahren zum Herstellen eines gefQlIten Kabels, 
dessen Einzelelemente auf einen zentralen Kern 
aufgebracht werden, wobei die FQllmasse vor dem 
Verseilpunkt der Adern aufgebracht wird, dadorch 
gekennzeichnet, daB die FQllmasse auf das Zen- 15 
tralelement (1) aufgebracht wird, daB die Verseil- 
ung der Adern (2) in die Masse hinein erfolgt, daB 
die QberflQssige Masse abgestreift und gleichzeitig 
in die Zwickelraume (3) gedrtlckt wird und an- 
schlieBend eine Bebanderung (4) der vorliegenden 20 
Seeie zur sauberen Weiterverarbeitung durchge- 
fUhrt wird, wobei schlieBIich mit Schmelzkleber be- 
schichtete Zugentlastungseiemente (5) und darfiber 
ein Mantel (6) aufgebracht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die KabelfOUmasse durch eine Ring- 
duse (7) auf das Zentralelement (1) aufgebracht 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die KabelfuUmasse in kaltem Zu- 30 
stand auf das Zentralelement (1) aufgebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kabelfilllmasse in 
heiBem Zustand auf das Zentralelement (1) aufge- 
bracht wird 3 5 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als KabelfQllmasse 
Butyl-Kautschuk verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als KabelfuUmasse el- 40 
ne thermisch aufschmelzbare, hochviskose Fflll- 
masse verwendet wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Zentralelement (*) 
eine nach dem Verfahren der vorhergehenden An- 45 
sprtiche 1 bis 6 gefertigte Seele verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB nach der BebSnde- 
rung (4) der Seele die fiberflussige Kabelffillmasse 
abgetreift wird und eine Schicht von im wesentli- 50 
chen langslaufenden Zugentlastungselementen (5) 
aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugentlastungs- 
eiemente (5) von der KabelfuUmasse benetzt wer- 55 
den. welche im durch Warme flussigen Zustand die 
Bebanderung durchdringt 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die Seele ein be- 
schichtetes Queilvlies iQckenlos aufgebracht wird, 60 
welches an der Innenseite eine abdichtende Be- 
schichtung aufweist 

1 1. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zugendastungs- 
elemente (5) aus Rovings hergestellt werden. 65 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dafl auf die Zugentla- 
stungseiemente (5) vor dem Aufbringen der Beban- 
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derung (4) eine Schmelzkleberschicht aufgebracht 
wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 8, 
oder 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB mit 
Schmelzkleber getrinkte Zugentlastungseiemente 
(5) aufgebracht werden. ^ 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis~13, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine copolymerbe- 
schichtete Aluminiuinschicht vor der Extrusion des 
Mantels (6) aufgebracht wird, und sich durch die 
Schmelzwarme der Mantelextrusion mit dem Man- 
tel (5) verbindet 

15. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Extrusionswarme' 
des Mantels die Schmelzkleberschicht auf den Zug- 
entlastungselementen (5) aufweicht und diese sich 
mit dem Mantel kraf tschlQssig verbinden. 
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